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Die folgemfen Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(g) Werkstuck bus HoIz, Kunststoff und derglelchen, insbesondere zur Herstellung von Fenster- und Turrahmen, 
sowie Verfahren zur Bearbeitung und/oder Behandlung von Werkstucken 

@ Bei dem Verfahren werden die Werkstucke in einer Ma- 
schine bearbettet und/oder behandelt. In der Praxis wer- 
den unterschiedlichste Werkstucke in den Hoizbearbei- 
tungsmaschinen nacheinander bearbeitet, so dali es 
beim Zusammenfugen der Werkstucke zu Verwechstun- 
gen kommen kann. 

Urn das Werkstuck und das Verfahren so auszubilden, dafi 
eine vorgegebene Refhenfolge der zu bearbeitenden 
Werkstucke nicht eingehalten werden muS, ist das Werk- 
stuck wah rend der Bearbeitung und/oder Behandlung mit 
einem Transponder versehen, der Daten zur Bearbeitung 
und/oder Behandlung des Werkstuckes e nth a It. Bei dem 
Verfahren wird in die Werkstucke ein Transponder einge- 
bracht. DIeser kann mit Daten versehen werden, anhand 
derer eine eindeutige Zuordnung des jeweiligen Werk- 
stuckes zu dem aus diesen Werkstucken herzustellenden 
Endprodukt sichergestellt ist. 

Das Werkstuck sowie Verfahren eignen sich fur eine chao- 
ttsche Fertigung der Werkstucke, d. h. die Werkstucke 
konnen in beliebiger Reihenfolge in der Maschine bear- 
bettet und/oder behandelt werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Weikstiick aus Holz, Kunststoff 
und dei;gleichen, insbesondere zur Herstellung von Fenster- 
und Turrahmen, nach dem OberbegrifF des Anspruches 1 so- S 
wie ein Verfahren zur Beaibeitung und/oder Behandlung 
solcher Werkstucke nach dem OberbegrifF des Anspruches 
7. 

Es ist bei Holzbearbeitungsmaschtnen bekannt, die Werk- 
stiicke, aus denen beispielsweise Fenster- und TOrrahmen lO 
heigestellt werden, in mehreren Verfahrensschritten zu bear- 
beicen, beispielsweise an ihren Stim- und Langsseiten zu 
profilieren. Die so bearbeiteten WerksCUcke weiden an- 
schlieBend zum Fenster- bzw. TUrrahmen zusanunengesetzt, 
der anschlieBend umfalzt und weiteren Behandlungsschrit- is 
ten unterzogen wild. Die Maschine ist programmafiig so 
eingestellt, da& die WerkstUcke in einer bestimmten Reihen- 
folge bearbeitet werden miissen. MuB ein Werkstiick bei- 
spielsweise wegen AusschuB oder wegen an ihm vorzuneh- 
mender Sonderbearbeitung der Maschine entnomraen wer- 20 
den, stimmt die Reihenfolge der zu bearbeitenden Werk- 
stucke nicht mehr. Die Bedienungsperson muB aus diesem 
Grund der Maschine mitteilen, dafi Werkstucke entnommen 
bzw. ausgefallen sind, damit das Maschinenprogramm ent- 
spiechend umgestellt wird. Hierbei kann es zu Fehlem kom- 25 
men, so daB die Werkstucke falsch bearbeitet werden. Da 
die Werkstucke je nach der Stelle, an der sie innerhalb des 
Rahmens zu liegen konunen, unterschiedlich bearbeitet 
werden miissen, ist auch eine groBe Sorgfalt bei den Bedie- 
nungspersonen der Maschinen notwendig, um die zu einem 30 
Rahmen gehorenden Werkstucke zusammenzustellen. In der 
Praxis werden unterschiedlichste Werkstucke in den Holz- 
bearbeitungsmaschinen nacheinander bearbeitet, so daB es 
beim anschlieBenden Zusammenfugen der Werkstucke zu 
Fenster- oder Turrahmen zu Verwechslungen kommen 35 
kann. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das gattungs- 
gemaBe Werkstuck und das gattungsgemaBe Verfahren so 
auszubilden, dafi eine voigegebene Reihenfolge der zu bear- 
beitenden Werkstucke nicht eingehalten werden muB. 40 

Diese Aufgabe wird beim gattungsgemaBen Werkstuck 
erfindungsgemaB mit den kennzeichnenden Merkmalen des 
Anspruches 1 und beim gattungsgemaBen Verfahren erfin- 
dungsgemaB mit den kennzeichnenden Merkmalen des An- 
spruches 7 gelost. 45 

Das erfindungsgemaBe Werkstuck zeichnel sich dadurch 
aus, daB es wenigstens einen IVansponder enthalt. £r kann 
mit Daten veisehen werden, anhand derer eine eindeutige 
Zuordnung des jeweiligen Werkstuckes zu dem aus diesen 
Werkstiicken herzustellenden Endprodukt sichei^estellt ist. 50 
Der Transponder kann Steuerdaten enthalten, anhand derer 
zuverlassig eine Einstellung der jeweiligen Bearbeitungs- 
und/oder Behandlungsmaschine moglich isL Der Transpon- 
der kann dariiber hinaus auch werkstiickspezifische Daten 
enthalten, anhand derer beispielsweise die Art der Bearbei- 55 
tung, die Qualitat, die weitere Behandlung der Wericstiicke 
und dergleichen, festgehalten werden kann. Aufgrund des 
Transponders ist eine chaotische Fertigung der WerkstUcke 
mOglich, d. h. die Werkstucke konnen in beliebiger Reihen- 
folge in der Maschine bearbeitet und/oder behandelt wer- 60 
den. Anhand des Transponders laBt sich dennoch sehr ein- 
fach feststellen, zu welchem Endprodukt das bearbeitete • 
und/oder behandelte Werkstuck gehSrt. 

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den 
weiteren Anspriichen, der Beschreibung und den Zeichnun- 65 
gen. 

Die Erfindung wird anhand zweier in den Zeichnungen 
daigestellter Ausfuhrungsbeispiele naher erlautert Es zei- 
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gen 

Fig. 1 in Draufsicht und in schematischer Darstellung 
eine Anlage zur Bearbeitung von Werkstiicken aus Holz, 
Kunststoff und deigleichen. 

Fig. 2 in veigrdSeiter Darstellung und im Schnitt einen 
Teil eines erfindungsgemSBen Weikstiickes aus Holz, 
Kunststoff und dergleichen. 

Fig. 3 in einer Darstellung entsprechend Fig. 2 eine 
zweite Ausfiihningsform eines erfindungsgem^n Werk- 
stQckes. 

Bei den zu bearbeitenden WerkstUcken 1 handelt es sich 
bevorzugt um Hdlzer, aus denen Fensterrahmen oder TUr- 
rahmen gefertigt werden. Diese WerkstUcke 1 konnen auch 
aus einem entsprechenden Kunststoff hergestellt sein. 

Anhand von Fig. 1 wird beispielhaft eine Anlage be- 
schrieben, auf der Holzwerkstucke 1 so bearbeitet werden, 
daB aus ihnen Fenster- oder Turrahmen zusammengesetzt 
werden kdnnen. Die Anlage enthalt verschiedene Maschi- 
nen, auf denen unterschiedliche Bearbeitungen an den Holz- 
werkstucken 1 vorgenonmien werden. Die HolzwerkstUcke 

1 werden nicht alle gleich bearbeitet. Die einzelnen Maschi- 
nen der Anlage mussen aus diesem Grunde je nach zu bear- 
beitendem Werkstuck 1 unterschiedlich eingestellt werden. 
Aus diesem Grund sind die Werkstucke 1 zumindest wah- 
rend ihres Durchlaufes durch zumindest einen Ibil der An- 
lage mit mindestens einem TVansponder 2 versehen (Fig. 2), 
der unterschiedliche Angaben uber die Art und/oder Form 
und/oder Bearbeitung und/oder Einstellungen der verschie- 
denen Maschinen der Anlage enthalt. Beim Ausfuhrungs- 
beispiel nach Fig. 2 ist der Transponder 2 versenkt in einer 
Vertiefung 3 des Werkstuckes 1 untergebracht. Die Vertie- 
fung 3 wird durch ein VerschluBstuck 4, vorzugsweise einen 
VerschluBdtibel, geschlossen, so daB der TVansponder 2 un- 
verlierbar im Werkstuck 1 untergebracht ist. 

Bei der AusfUhrungsform nach Fig, 3 ist der Transponder 

2 in einem Dubel 5 untergebracht, der in das WerkstUck 1 
eingesetzt wird. Das VerschluBstuck 4 (Fig. 2) und der Du- 
bel 5 (Fig. 3) sind jeweils so ausgebildet, dafi die auf dem 
Transponder 2 enthaltenen Daten zuverlassig abgelesen 
werden konnen. 

Der Transponder 2 kann schon in das Rohholz einge- 
bracht werden. Der TVansponder 2 kann auch als Band aus- 
gebildet sein, das sich uber die gesamte Werkstucklange 1 
erstreckt und dann zusammen mit dem Holz in noch zu be- 
schreibender Weise abgelangt wird. 

Die zu bearbeitenden Holzwerkstucke 1 befinden sich in 
einem Rohholzregal 6 (Fig. 1), aus dem die Werkstucke 1 
enmommen werden. In diesem Eingabebereich befindet sich 
eine Bohreinrichtung 7, mit der die Vertiefungen 3 im Werk- 
stUck 1 zur Aufnahme des Transponders 3 eingebracht wer- 
den. Die Bohreinrichtung 7 befindet sich im AnschluB an 
eine Ablangsage 8, mit der die vom Rohholzregal 6 entnom- 
menen Werkstucke 1 auf die notwendige Lange abgesagt 
werden. Unmittelbar nach dem Ablangen der Werkstucke 1 
auf die notwendige Lange werden mit der Bohreinrichtung 7 
die Vertiefungen 3 ftir die Transponder 2 in das WerkstUck 1 
gebohrt. 

Die Bohreinrichtung 7 kaim entfallen, wenn die TVans- 
ponder bereits in das Rohholz eingebracht werden. Dann 
weisen die dem Rohholzregal 6 entnommenen Werkstucke 1 
bereits den TVansponder auf. 

Die abgelangten WerkstUcke 1 gelangen auf einen (Juer- 
fbrderer 9, auf dem die WerkstUcke 1 senkrecht zu ihrer 
Langsrichtung zu einer vierseitigen Kehlmaschine 10 trans- 
portiert werden. Die WerkstUcke 1 werden in ihrer Langs- 
richtung durch die Kehlmaschine 10 gefordert und hierbei 
an vier Seiten bearbeitet Hierzu ist die Kehlmaschine 10 
mit in Transportrichtung der Werkstucke hintereinander lie- 
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genden Werkzeugen versehen, mit denen das WerksUick an 
samtlichen vier Seiten voigehobelt wild. Hierfiir ist die 
Kehlmaschine 10 miteiner horizontalen unteren Spindei, d- 
ner rechten und einer linken sowie einer oberen horizontalen 
Spindel versehen. Mit den auf diesen Spindeln sitzenden 5 
Werkzeugen wird das im Querschnitt rechteckige Holz- 
werkstuck 1 bei seinem Durchlauf durch die Kehlmaschine 

10 nacheinander an seinen vier Seiten voigehobelt. Sollen 
die Werkstiicke 1 zur Herstellung von Fensterrahmen heran- 
gezogen werden, wird in der Kehlmaschine auch die Glas- to 
leiste aus den Werkstiicken 1 herausgetrennt. Eine solche 
Kehlmaschine und deren Aibeitsweise ist bekannt und ist 
danim nur kurz erlauteit worden. 

Die voigehobelten WerkstUcke gelangen dann zu einer 
FeinhobelmascMne 11, durch welche die WerkstUcke 1 in ts 
ihrer LMngsrichtung transportiert werden. In der Feinhobel- 
maschine 11 werden die Ober- und Unterseite des Werksttik- 
kes 1 filr die fertige OberflSche feingehobelt. 

In TVansportrichtung hinter der Feinhobelmaschine 11 
werden die WerlcstUcke 1 je nach spMteiem Einsatzfall unter- 20 
schiedlich weitotransportiert. SoUen die WerkstUcke 1 zur 
HersteUung von Studiofenstem vwwendet werden, werden 
die WerkstUcke 1 auf einen Querf&rderer 12 geleitet, auf 
dem die WerkstUcke senkrecht zu ihrer Langsrichtung ge- 
fdrdert werden. Hier werden die WerkstUcke 1 von einer Be- 25 
dienungsperson 13 aufgenommen und in einer Zapf- und 
Schlitzmaschine 14 an beiden Stimseiten gezapft bzw. ge- 
schlitzt. 

Hierzu werden die WerkstUcke 1 auf einem verfahrbaren 
Spanntisch 15 befestigt. Mit dem Spanntisch 15 wird das 30 
Werkstuck 1 zunachst an einer Ablangsage 16 vorbeige^ 
fUhrt, mit der das feingehobeUe WerkstUck 1 an einem Ende 
ges&gt wird. Beim weiteren Verfahren des Spanntisches 15 
gelangt das gesagte Ende des WerkstUckes 1 zu einem Zapf- 
und Schlitzwerkzeug 17, das die gewunschte Bndenbearbei- 35 
mng des WerkstUckes 1 vomimmt AnschlieBend wird der 
Spanntisch 15 in seine Ausgangslage zuruckgefahren, das 
Werkstuck 1 um 180** gedreht und emeut an der Ablangsage 
16 und dem Zapf- und Schlitzwerkzeug 17 vorbeigefuhrt. 
Dabei wird das andere Ende des Werkzeuges 1 entsprechend 40 
bearbeitet. 

Die Zapf- und Schlitzmaschine 14 ist an sich bekannt und 
ihre Arbeitsweise darum nicht im einzelnen beschrieben 
worden. Die Zapf- und Schlitzmaschine 14 fur Studiofenster 
konnte auch in die Anlage integrieit sein. Dann wurde aller- 45 
dings die Bearbeitung der WerkstUcke 1 verzogert. Ist die 
Zapf- und Schlitzmaschine 14 als eigenstandige Maschine 
innerfaaib der Anlage vorgesehen, kann die Endenbeaibei- 
tung der WericstOcke 1 schneller vorgenommen werden. 

Der nicht der Zapf- und Schlitzmaschine 14 zuzuftihrende SO 
Teil der WerkstUcke 1 gelangt nach der Feinhobelmaschine 

11 auf einen Langsforderer 18, auf dem die WerkstUcke 1 in 
ihrer Langsrichtung zu einem Querfbrderer 19 geleitet wer- 
den. Auf ihm werden die WerkstUcke 1 senkrecht zu ihrer 
Langsrichtung transportiert. Wahrend dieses Querforder- 55 
vorganges kSnnen die WerkstUcke 1, falls erforderlich, um 
ihre Langsachse gedreht werden. Auf dem Querfbrderer 19 
konnen die WericstUcke 1 auch zu Doppelpaketen zusam- 
mengesetzi werden, bei denen jeweils 2 WerkstUcke anein- 
anderliegen. Dies erfolgt auf einem Spanntisch 20 einer 60 
Zapf- und Schlitzmaschine 21 die im Gegensatz zur Zapf- 
und Schlitzmaschine 14 in die Anlage integriert isL Der 
Spanntisch 20 nimmt das WerkstUck 1 oder das entspre- 
chende Doppelteilepaket auf. Der Spanntisch 20 ist hieizu 
mit entsprechenden Spanneinrichtungen versehen. Mit dem 65 
Spanntisch 20 werden die WerkstUcke 1 zunachst an einer 
Ablangsage und anschlieBend an einem Zapf- und Schlitz- 
werkzeug voibeigefuhrt Hierbei wird das eine Ende der 
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WerkstUcke 1 abgetrennt und querprofilierL 

In F^. 1 ist der Spanntisch 20 in seiner Endiage daige- 
stellt, in der die WerkstUcke 1 durch die Zapf- und Schlitz- 
maschine 21 transportiert imd stimseitig bearbeitet worden 
sind. In dieser Endstellung werden die auf dem Spanntisch 
20 befindUchen Spanneinrichtungen vorzugsweise automa- 
tisch gel5st und in ihrer Langsrichtung zu einem Bohr- und 
Dubelautomaten 23 gefordert Auf ihm werden die Werk- 
stUcke 1 zur Aufhahme von Sprossen, BeschlSgen und der- 
gldchen gebohrt bzw. gedUbelL 

Bei ihrem weiteren TVansport in L&igsrichtung gelangen 
die WerkstUcke 1 nach dem Durchgang durch den Bohr- und 
Dubelautomaten 23 in eine LSngsprofilierraaschine 24, in 
der die WerkstUcke 1 an ihrer einen Langssdte mit zumin- 
dest einem Werkzeug langsprofiliert werden. 

AnschlieBend gelangen cUe WerkstUcke 1 auf einen Quer- 
f&rderer 25, auf dem die WerkstUcke senkrecht zu ihrer 
L&ngsrichtung einer Wendeeinrichtung 26 zugefUhrt wer- 
den. Sie ist um eine veitikale Achse drehbar und hat eine ho- 
rizontale Scheibe, auf die die WsrkstUcke 1 mit dem Quer- 
fbrderer 25 gefbrdert werden. Mit der Wendeeinrichtung 26 
werden die WerkstUcke um 180** gedreht und einer RUckfiih- 
rung 27 zugefuhrt. Sie ist vorzugsweise eine Rucklaufrol- 
lenbahn, auf der die um 180° gewendeten WerkstUcke 1 zur 
Zapf- imd Schlitzmaschine 21 zuruckgefbrdert werden. Die 
gewendeten WerkstUcke 1 kommen an einem LSngenan- 
schlag 22 zur Anlage. Dadurch ist ihre Endiage fUr den 
zweiten Durchlauf durch die Zapf- und Schlitzmaschine 21, 
den Bohr- und Dubelautomaten 23 und die Langsprofilier- 
maschine 24 definiert Auf dem Spanntisch 20 werden die 
um 180** gewendeten WerkstUcke 1 vorteilhafl automadsch 
gespannt und an der Abl^gsSge und dem Zapf- und Schlitz- 
werkzeug der Zapf- und Schlitzmaschine 21 vorfoeigeftihrt. 
Dabei wird das andere Ende der WerkstUcke 1 abgelSngt 
und querprofiliert. Beim emeuten Durchgang durch den 
Bohr- und Dubelautomaten 23 und die L&igsprofiliermar 
schine 24 werden an der anderen Langsseite der WerkstUcke 
die entsprechenden Bohrungen und Dubel sowie die Langs- 
piofilierungen vorgesehen. 

Nach dem zweiten Durchlauf sind die WerkstUcke 1 fertig 
bearbeitet und werden als Fertigteile Uber einen Querfbrde- 
rer 28 aus der Anlage geleitet. Die fertig bearbeiteten Werk- 
stUcke werden auf einer Rahmenpresse 29 in bekannter 
Weise zu einem Rahmen zusammengefugt Die Rahmen 
werden dann einer Umfalzmaschine zugefUhrt, was in Fig. 1 
durch den Pfeil 30 angedeutet ist. 

Die Wericstucke 1, die durch die nur beispielhaft beschrie- 
bene Anlage gefbrdert werden, haben unterschiedliche Lan- 
gen, Breiten und Dicken. Darum mUssen die entsprechenden 
Werkzeuge der einzelnen Maschinen der Anlage auf die un- 
terschiedlichen WerkstUckabmessungen eingesiellt werden. 
£s ist nicht notwendig, dafi die WerkstUcke 1 beispielsweise 
an alien vier Seiten bearbeitet oder an zwei einander gegen- 
Uberliegenden Seiten profiliert werden. Dementsprechend 
kbnnen einzelne Werkzeuge der verschiedenen Maschine in 
eine Ruhestellung verstellt werden. 

Der IVansponder 2, der den WerkstUcken 1 wenigstens 
wahrend ihres Durchlaufes durch die Anlage beigegeben 
wird, enthalt fiir das jeweilige WerkstUck die entsprechen- 
den Daten, anhand derer die erforderlichen Einstellungen 
der Werkzeuge vorgenommen werden. Der Transponder 2 
wird vor dem Einbringen in das Werkstuck 1 mit einem ent- 
sprechenden Schreibgerat beschrieben. Anhand der auf dem 
Transponder gespeicherten Daten kann dann die Anlage 
vorzugsweise voUautomatisch so eingestellt werden, daB 
das WericstUck in der erforderlichen Weise bei seinem 
Durchlauf durch die Anlage bearbeitet wird. Hierzu ist ira 
Eingabebereich der Anlage ein entsprechendes Lesegerat 
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vorgesehen, das so angeordnet ist, daB es die Daten des 
IVansponders der einzelneD WeikstQcke 1 lesen kann. Die^ 
ses Lesegerfit ist an eine zentrale Steuening der Anlage an- 
geschlossen und Ubermittelt die auf dem lYansponder 2 ge- 
speicherten Daten in diese Steuening. Entspiechend den S 
ubertragenen Daten werden die Werkzeuge an den einzelnen 
Maschinen der Anlage von der Steuening eingesteUt. 

£s ist auch mdglich. vor jedsr Maschine der Anlage je- 
weils ein Lesegerat vorzusehen, so daB beim Durchgang des 
Werkstuckes 1 durch die Anlage die einzelnen Maschinen lo 
nacheinander entsprechend eingestellt werden, um das 
WerkstUck 1 in der erforderlichen Weise zu bearbeiten. Ist 
an einer der Maschinen der Anlage eine Beaibeitung des 
WerkstUckes 1 nicht notwendig, kann es an dieser Maschine 
vorbeigeleitet und beispielsweise der nachsten Maschine zu- IS 
gefuhrt werden. Die entsprechenden Informationen fur ei- 
nen solchen Durchlauf durch die Anlage sind im TYanspon- 
der 2 gespeichert. Dadurch ergibt sich eine hohe Produktivi- 
t§t und Durchsatzleistung der Anlage. 

Der Einsatz der mit Transpondem 2 versehenen Werk- 20 
stiicke 1 ist nicht nur bei Anlagen mit mehreren Maschinen 
mdglich. Werden die Werkstiicke 1 beispielsweise nur auf 
einer Kehlmaschine 10 als Einzelmaschine bearbeitet, dann 
ist sie mit einem Lesegerat ausgestattet, das vor dem Durch- 
lauf der Werkstucke 1 die Daten auf dem IVansponder 2 liest 2S 
und einer Steuening der Kehlmaschine 10 zuf^hn. Die 
Steuening stellt die Werkzeuge auf die gewUnschten Bear- 
beitungen und/oder Abmessungen der WerkstUcke ein. 
Auch hier ist eine vollautomatische Einstellung von groBem 
Vorteil, da manuelle Einstellungen an der Maschine nicht 30 
mehr vorgenommen werden mussen. 

Der IVansponder 2 kann dariiber hinaus Daten dariiber 
enthalten, wo das WerkstUck beispielsweise innerhalb eines 
Rahmens unterzubringen ist, mit welcher Qualitat das Werk- 
stUck gefertigt worden ist, ob das Holz eingefarbl, mit einem 35 
besonderen Lack und dergleichen zu versehen ist, wann die 
Bearbeitung des Werkstuckes erfolgt und dergleichen. 

Bei einer einfachercn Ausfuhrung werden die vom IVans- 
ponder 2 abgelesenen Daten beispielsweise einem an der 
Anlage oder an den Maschinen vorgesehenen Einstellgerat 40 
zugefuhrt, das diese Daten beispielsweise auf einem Moni- 
tor anzeigt. Dann kann anhand dieser angezeigten Daten die 
Maschine entsprechend eingestellt werden. Es ist auch mog- 
lich, die vom IVansponder 2 abgelesenen Daten auszudruk- 
ken, so daB anhand der ausgedruckten Daten die Maschine 45 
von Hand eingestellt werden kann. 

Vorteilhaft ist es, wenn der IVansponder 2 im WerkstUck 1 
verbleibl. Dies hat beispielsweise Vorteile fur die Weiterver- 
arbeitung der WerkstUcke 1. So kann eine nachfolgende Be- 
arbeitungsstation, auf der beispielsweise ein WerkstUck mit 50 
Farbe gesUrichen wird, anhand der Angaben auf dem IVans- 
ponder 2 in Erfahrung bringen, welche Farbe in welcher 
Qualitat aufgetragen werden soil. 1st der Transponder 2 auch 
am Fertigprodukt, beispielsweise dem Fensterrahmen ent- 
halten, kann spater ein beschadigter Dsil des Fensterrahmens 55 
ohne weiteres ausgetauscht und durch ein gleichwertiges 
WerkstUck 1 ersetzt werden, da der Transponder im bescha- 
digten WerkstUck samtliche Informationen enthalt, wie das 
neue WerkstUck hergestelU und/oder ausgebildet sein muB. 

Die Bohrungen 3 werden im WerkstUck 1 selbstverstand- 60 
lich so tief eingebracht, daB der IVansponder 2 nach dem 
Durchlauf durch die Maschine oder durch die gesamte An- 
lage nicht beschadigt ist. 

Es ist auch m5glich, den IVansponder 2 aus dem fertig be- 
arbeiteten WerkstUck 1 zu entfemen und emeut als Informa- 65 
tionstrager zu verwenden. Bei der weiteren Bearbeitung des 
WerkstUckes 1 werden dann die Bohrungen 3 im WerkstUck 
in geeigneter Weise geschlossen und/oder uberdeckt, so daB 
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sie an dem aus den Werkstiicken hergestellten Fertigprodukt 
nidit mehr zu sehen sind. 

Aufgrund der im IVansponder 2 enthalteoen Daten ist 
eine chaotische Fertigung der WeikstQcke 1 m6glich. Beim 
Durchlauf duich die Maschine oder die Anlage muB nicht 
eine bestimmte Reihenfolge der Werkstucke 1 eingehalten 
werden. Vielmehr konnen die Werkstucke wahllos und ohne 
BerUcksichtigung der spateren Verwendung bearbeitet wer- 
den. Die Transponder 2 der Werkstiicke 1 enthalten Anga- 
ben dariiber, fiir welches Endprodukt das WerkstUck 1 ein- 
gesetzt und an welcher Stelle es vorgesehen weiden soil. Die 
zu einem Endprodukt geh6renden Werkstucke 1 lassen sich 
auf ein£ache Weise iiber die auf dem Transponder 2 enthal- 
tenen Daten ennitteln und zusammenfugen. 

Es ist femer mogUch, ein Musterfaolz mit einem IVans- 
ponder zu versehen, der die zur Einstellung der Anlage oder 
der Maschine notwendigen Daten enthalt. Nach einmaligem 
Durchlauf des Musterholzes durch die Maschine oder die 
Anlage sind die entsprechenden Maschinen- bzw. Anlagen- 
teile eingestellt, so daB die nach diesem Musterfaolz zu ferti- 
genden WerkstUcke anschlieBend durch die Maschine bzw. 
die Anlage geldrdert werden koimen. In diesem Falle ist es 
nicht notwendig, in den Werkstucken 1 IVansponder anzu- 
bringen. Es ist aber denkbar, in diesem Falle in die Werk- 
stUcke 1 Transponder einzusetzen, die dann jedoch keine 
Angaben Uber ctie Einstellung der Maschine oder der Anlage 
mehr enthalten, sondem beispielsweise nur noch Angaben 
Qb^ den Zeitpunkt, den Ort, die An der weiteren Verarbei- 
tung der Werkstucke und dergleichen. 

Mit den Transpondem 2 ist somit eine einfache und zu- 
verlassige Material verfolgung zur eindeutigen Idendfizie- 
rung der Werkstucke 1 von der Fertigung bis zur Endmon- 
tage moglich. 

Im Ausflihrungsbeispiel ist die Bearbeitung von Werk- 
stUcken zur Herstellung von Fenster- oder Turrahmen be- 
schrieben worden. Die IVansponder 2 k5nnen selbstver- 
standlich auch in andere WerkstUcke aus Holz, Kunststoff 
und dergleichen eingesetzt werden, die einer Bearbeitung 
unterzogen werden mUssen. So sind beispielsweise Holzge- 
genstande im Kraftfahrzeugbereich als Einbauten, im Md- 
belsektor und dergleichen vorgesehen. Solche Teile k6nnen 
mit Transpondem versehen werden, die entsprechende Da- 
ten zur Bearbeitung, Steuerung der Bearbeitungsmaschinen, 
Uber Ort und Zeitpunkt der Herstellung, Uber die weitere Be- 
handlung der Werkstucke und dergleichen enthalten. 

PatentansprUche 

1. WerkstUck aus Holz, Kunststoff und dergleichen, 
insbesondere zur Herstellung von Fenster- und Turrah- 
men, das einer Bearbeitung und/oder einer Behandlung 
unterworfen wird, dadurch gekeimzeiclmet, daB das 
WerkstUck (1) wenigstens wahrend der Bearbeitung 
und/oder Behandlung mit mindestens einem IVanspon- 
der (2) versehen ist, der Daten zur Bearbeitung und/ 
Oder Behandlung des WerkstUckes (1) enUialt. 

2. WerkstUck nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB der Transponder (2) Daten zur Steuerung we- 
nigstens einer Bearbeitungs- und/oder Behandlungs- 
maschine (10, 11, 14, 21, 23. 24, 29) enUialL 

3. WerkstUck nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Transponder (2) werkstuckspe- 
zifische Daten enthalt. 

4. WerkstUck nach einem der AnsprUche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB der IVansponder (2) verliefl 
im WerkstUck (1) unteigebracht ist. 

5. WerkstUck nach einem der AnsprUche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der IVansponder (2) unmit- 
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telbar in das Werkstuck (1) eingesetzt isL 

6. WeikstOck aach einem der Anspiliche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dafi der lYansponder (2) in ei- 
nem Beh&ltnis (5), vorzugsweise einem DQbel, unter- 
gebracht ist, der in das Weikstuck (1) eingesetzt ist. S 

7. Verfahren zur Bearbeitung und/oder Bebandlung 
von WerkstQcken nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
bei dem die Werkstiicke in wenigstens einer Maschine 
beaibeitet und/oder behandeit werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in die WerkstUcke (1) wenigstens ein lO 
Transponder (2) eingebracht wird. 

8. Verfahien nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB der IVansponder (2) in das RohwerkstUck (1) 
eingebracht wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7 Oder 8, dadurch gekenn- is 
zeichnet, daB der Transponder (2) Steuerdaten fUr die 
Maschine (10, 11, 14, 21, 23, 24, 29) enthSlL 

10. Verfahren nach Anspiuch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Steuerdaten unmittelbar vor dem Durch- 
lauf durch die Maschine (10, 11, 14, 21, 23, 24, 29) aus- 20 
gelesen werden. 

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Steuerdaten einer Steuerung zu- 
gefuhrt werden, die die Maschine (10, 11, 14, 21, 23, 
24, 29) entsprechend der durchzufiihrenden Bearbei- 25 
tung und/oder Behandlung der WerlcstUcke (1) ein- 
stellt. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Steuerdaten einem Aus- 
gabegerat, wie einem Bildschirm, einem Drucker oder 30 
dergleichen zugefuhrt werden. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Werkstiicke (1) in einer 
Anlage mit mehreren Maschinen (10, 11, 14, 21, 23, 
24,29) bearbeitet und/oder behandeit werden. und daB 35 
die Daten auf dem Transponder (2) zur Steuerung der 
Maschinen (10, U, 14, 21, 23, 24, 29) der Anlage her- 
angezogen werden. 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Transponder (2) nach 40 
der Bearbeitung und/oder Behandlung in den ferdgeh 
Werkstiicken (1) bleiben. 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Transponder (2) nach 
der Bearbeitung und/oder Behandlung aus den fertigen 45 
Werkstiicken (1) entfemt werden. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, dafi alien Maschinen (10, 11, 
14, 21, 23, 24, 29) ein gemeinsames Lesegerat zum Le- 
sen der Daten der Transponder (2) zugeordnet wird. 50 

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, daB jeder Maschine (10, U, 14, 
21, 23, 24, 29) jeweils ein Lesegerat zum Lesen der Da- 
ten der Transponder (2) zugeordnet wird. 

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 17, da- 55 
durch gekennzeichnet, daB die Daten wahrend des 
Transportes der WerkstUcke (1) vom Transponder (2) 
gelesen werden. 
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Abstract: 

DE 19751517 Al 



NOVELTY Fitted into a work piece (1), a transponder holds data to control a tooling machine 
(10,1 1,14,21,23,24,29). The data is specific to the work piece (1) to be processed. The preprogrammed 
transponder control data is read by the machine before it starts to run. It is then fed to a controller to 
adjust the machine to correspond to the tooling to be done and passed to an output device like a monitor 
or printer. After processing the work piece the transponder is removed. 

USE For manufacturing windows, door frames, etc. 

ADVANTAGE The transponder can be programmed and loaded with data to ensure the required finish 
for the work piece. It also enables the operator to control and standardize similar work pieces to be 
produced later. This allows different work pieces to be processed in any order, because the data in the 
transponder tells the machine how to process each piece correctly. 

DESCRIPTION OF DRAWING(S) The figure shows an operational diagram of the present invention. 
Work piece (1) 

Tooling machine (10,1 1,14,21,23,24,29) 
pp; 6 DwgNo 1/3 
Technology Focus: 

TECHNOLOGY FOCUS - MECHANICAL ENGINEERING - Work pieces are tooled and processed in 
wood, plastic or similar material. 
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